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ARQUITECTO 
En este artículo se explica cómo han evolucionado las 
uniones de elementos no aditivos. Se hace hincapié en 
que debido a exigencias de la sociedad actual no se 
considera ya la bondad de un elemento para todo, sino 
que primará un criterio de concordancia entre los 
distintos materiales en los que cada uno asume una 
función específica de forma óptima. El autor dice que 
con ello se pretende la actuación sistemática de varios 
elementos especializados llegando a una colaboración 
que mantenga la especialidad de cada elemento sin 
alterar el comportamiento mutuo. 
This article describes the recent evolution of the 
combination of non-additive elements. 
Emplasis is placed on the fact that in modern society a 
unique element does not suffice and that the optimim is 
acliered by the rghit combination of different 
components. The aim is to achieve a mutual 
collaboration of the elements wiflout lIosing their 
individual identity. 
TECNOLOGíA 
El progreso de las técnicas de unión ha supuesto un acon-
tecimiento notable en los desarrollos constructivos, estimu-
lado sin duda por las nuevas actividades, usos, necesidades 
y en definitiva exigencias presentes en nuestro tiempo. 
Durante buena parte de los procesos técnicos tradicio-
nales, la unión no ha estado fundamentada en la implica-
ción común de dos materiales diferentes, sino en la adi-
ción fisica de un mismo material que básicamente por cir-
cunstancias ponderales, volumétricas o de técnica ejecuto-
ria no era posible suponer como un único elemento. 
Ante tal circunstancia, la unión ha venido priorizando 
sus prestaciones en el propósito de asemejar un material 
compartimentado a un sólo y único material homogéneo. 
Es el caso de las uniones no aditivas empleadas por arqui-
tecturas primitivas como la asiática (figura 1) con empleo 
de cuerdas sujetando ramas, por arquitecturas "cultas" 
como la griega (figura 2), en el uso de grapas de acero en-
tre diversos elementos de cantería, o uniones aditivas co-
mo las que recurrieron los romanos para la ejecución de 
los muros en su opus reticulaturn mediante la activa-
ción de puzolanas como conglomeran te. 
Durante siglos se abundó en la aplicación de estas téc-
nicas aditivas de unión con un propósito homogeneizante, 
debido fundamentalmente a lo elemental de su técnica y a 
la economía y abundancia del material constituyente. 
En la medida en que nuevas sociedades comprometen 
nuevos niveles de exigencia, se van a imponer nuevos con-
ceptos que delimitan novedosos requisitos a la fachada y 
en consecuencia a sus uniones. Conceptos como el bienes-
tar ambiental o la liberalización de la capacidad estructu-
ral del muro derivan en una de las mutaciones más tras-
cendentes habidas en la construcción, en tanto que para 
su resolución no se considera ya la bondad de un elemen-
to para todo sino que primará un criterio de concordan-
cia entre distintos materiales en los que cada uno asume 
una función específica de forma óptima. 
Este concepto toma relevancia fundamentalmente en 
el s. XIX, donde se construyen y publican muros de hoja 
doblada, en los que las misiones de cada uno quedan dife-
renciadas (figura 3). 
La heterogeneidad de la fachada así dispuesta motiva 
nuevas prestaciones en las uniones. No se pretende con 
ella la dispersión de funciones, sino la actuación sistemáti-
ca de varios elementos especializados. La técnica asociada 
a estas uniones va a desarrollar una relación más permisi-
va entre elementos. Los diferentes módulos de elasticidad, 
de coeficientes de dilatación térmica, de carga y de expo-
sición ante los agentes climatológicos, condicionan el en-
tendimiento entre piezas de diversas aptitudes. 
El entendimiento no ha de llevar a una colaboración 
para una satisfacción común, sino al mantenimiento de la 
especialidad de cada uno sin alterar el comportamiento 
mutuo. 
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Figura I 
Constl1JCción asiática 
Figura 2 
Constnucción gliega 
La fachada resultante ha de constituirse no como un 
elemento, ni como una yuxtaposición de elementos sino 
como un sistema, una suma conjuntada de elementos con 
una relación y un comportamiento armónicos, y una res-
pues ta pa rticularizada a cada una de las exigencias re-
queridas. 
Le Corbusier redundó en estos conceptos y les aportó 
un a dim ensión teórica y cultural en sus esc ritos pa ra 
L 'Esprit Nouveau en los años 20, que suponen la primera 
formulación teórica de la especia lización de las hoj as, en 
el más puro criterio funcionalista. 
Durante el presente siglo se ha venido difundiendo es-
te concepto y por supuesto motivando la unión como fun-
damento que posibilita las anteriores premisas y facilita su 
trabaj o de forma coordinada . 
Su evolución en este ti empo ha venido ligada en sus 
postulados a las ideas radicales surgidas de edificios tec-
nológicos o de gra n a ltura . Algun os de los más cultu-
Figura 3 
Muro de hoja doblada 
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FigUla 4 
Propuesta de Bunshaft pala la pepso 
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rahllente conocidos arquitectos, como lVIies, Bunshaft 
(figura 4),Foster o Pei han sumado a sus propues tas las 
tec nológicas, permitiéndonos las mismas un grado de 
conocimiento que han posibilitado su desarrollo y su ex-
pansión . 
REQUISITOS Y EXIGENCIAS DE LA UNiÓN 
En la medida en que la unión establece relación entre dos 
elementos diferentes, los requisitos que se le demanda n 
vienen condicionados por esos elementos. La unión ya no 
debe ser un elemento aditivado por la implicación de la 
técnica en la construcción, que le requiere una mejor co-
ordinación y permisividad entre los elementos a unir, de 
tal forma que se general~ nuevas exigencias. 
- Resistencia a solicitaciones, en tanto que se somete 
a una transmisión del peso hasta el soporte. 
- Transmisión de esfu erzos. ta nto horizontal, como 
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Figura 5 
Transmisión independizada en el espacio 
Figura 6 
Partes de un subestnuctura 
vertical o perpendicularmente, manteniendo la indepen-
dencia de los movimientos estructurales de los del elemen-
to revestido (figura 5). 
- Durabilidad, o capacidad estable de la unión en el 
tiempo, frente a ataques químicos, corrosiones, suciedad, 
fatiga, agentes atmosféricos, lluvia, heladas, humedad, fe-
nómenos eléctricos o fuego. 
- Compatibilidad ante el comportamiento de sopor-
tantes y portados. 
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- Resistencia a agentes exteriores no gratos: intrusos, 
hurto. 
- Adaptabilidad y versatilidad: ante la posibilidad de 
diferentes soportes, elementos portados o prestaciones de 
unos y otros. Capacidad de tolerancia y reglaje. 
- Racionalidad o aporte de coordinación dimensional 
y manejabilidad. 
- Mecanizable y tecnificable, mediante el uso de com-
ponentes de mercado y procesos de construcción fácil-
mente aprendibles. 
- Economía, como modelo de posible difusión. 
- Seguridad de puesta en obra, sin que reporte peli-
gros su ejecución. 
- Mantenimiento de prestaciones, ante la posibilidad 
de fallos o colapsos puntuales. 
- Estético, si el elemento de unión es un componente 
visto de la fachada y por tanto constituyente de la misma. 
La unión será tanto más completa cuantas más exigen-
cias satisfaga, pero se han de tener en cuenta las condicio-
nes de la obra y los elementos soportados y soportantes, 
que puedan condicionar la innecesidad de alguno de 
ellos, y su repercusión económica. 
El conocimiento de los componentes de estas uniones 
y sus prestaciones debe llevarnos a la convicción de que 
una unión no es más perfecta por satisfacer mayor núme-
ro de exigencias sino por dar más óptima respuesta a 
aquellas que se le requieren. 
COMPONENTES 
La primera gran distinción se centra en la consideración 
de la existencia de uniones aditivas y no aditivas. 
Las primeras son aquellas que fundamentan su técnica 
en la cohesión de los materiales intervinientes. Es el caso 
de las soldaduras, adhesivos o conglomeran tes .. Las solda-
duras se centrarán casi exclusivamente en el campo es-
tructural mientras que los adhesivos, en gran auge, se ve-
rán abocados en poco tiempo por las normativas europe-
as a su complementación con técnicas no aditivas que ga-
ranticen su no colapso ante incendios. 
Los no aditivos son los que no pretenden establecer co-
hesión con el elemento soportado y el portante, sino que la 
unión se desarrolla por transmisión mediante mecanismos. 
Las uniones aditivadas requieren su destrucción para 
su retirada, por lo que se restringen a un uso, en tanto que 
las uniones no aditivadas pueden retirarse sin destrucción 
y por tanto son válidas para distintos usos. 
Este estudio se centra en estos últimos dada su mayor 
complejidad. 
Para las uniones no aditivas y como corresponde a to-
do elemento constructivo, su concreción no concluye en 
sus límites físicos sino que se completa en su entorno ma-
terial próximo de influencia. 
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Figura 8 
Anclaje aditivo por inmersión en elementos químicos 
Sin embargo su conocimiento formal estricto nos ayu-
da a conocer mejor sus prestaciones. 
En una unión hemos de ser capaces de distinguir 
(figura 6): 
Anclaje o Sujeción 
- Transmisor resistente 
- Fijación 
La yuxtaposición de alguna de estas facultades no alte-
ra su capacidad global. 
EL ANCLAJE 
Los anclajes son piezas que unen la subestructura mecáni-
camente a la pared. En caso de que no exista una subes-
tructura el revestimiento se ancla directamente a la pared. 
El anclaje es la zona de la unión encargada de la esta-
bilización de los esfuerzos y los del propio mecanismo. 
TIPOLOGíA DE ANCLAJES EN LA UNIÓN 
Aditivos Inmersión Química 
No aditivos Inyección en conglomerantes 
Mecánicos o rozamiento 
Formáceos 
El empleo de uno u otro, viene regulado por el mate-
rial soportan te y su formalización. 
Los anclajes aditivos por inmersión en conglomeran-
te son los constituyentes de uniones que como se ha re-
ferido antes fundam entan su unión en la cohesión de los 
materiales. Pueden incorporar transmisores y receptores 
resistentes de cualquier tipo pero el anclaje lo sustenta 
mediante conglomeran tes, comumente morteros u hor-
mIgones. 
Son los referidos en la NTE y los más extendidos en la 
construcción tradicional. 
Los anclajes aditivos por inmersión en elementos quí-
micos (figura 8) controlan la cohesión de la unión y el so-
porte, reduciéndola en espacio ocupado, de tal índole que 
se puede ejecutar sobre soporte acabado sin menoscabo 
de dicho soporte. 
Figura 9 
Anclaje aditivo por inyección 
Normalmente se utilizan morteros de resinas sintéticas 
que inyectados sobre una perforación previa acojen vari-
llas roscadas contituyentes de la parte tranmisora resisten-
te de la unión. La cohesión ofrece un mayor grado de 
control y resistencia. El anclaje se produce pues por adhe-
rencia química y de forma local al penetrar el mortero in-
merso en el material base. 
Los anclajes aditivos por inyección (figura 9 y 10) son 
aquellos que modifican su forma por introducción en el 
anclaje, de productos que una vez endurecidos resistirán 
por rozamiento y forma . Se recurre a ellos, comunmente 
con soportes cuya constitución interior y carga a soportar 
hace inviable otro mecanismo, como es el caso de ladrillos 
huecos o perforados, si bien los primeros no han de sopor-
tar cargas importantes, dada su debilidad a tracción. 
La condición que suponen en cuanto a procesos de 
montaje sucesivos -Taladro, introducción anclaje, inyec-
ción, conexión con elementos de unión - hacen que se de-
ba procurar en algunos casos la colocacion de otro sopor-
te cuyas labores de montaje sean más reducidas y por tan-
to mas económicas, seguras y rápidas. 
Los anclajes mecánicos, (figura 11 y 12) por rozamiento 
son de gran uso por su sencillez de montaje. Basan su tra-
bajo en la fuerza de expansión que se les introduce me-
diante diversos mecanismos, - desplazamiento de conos 
perimetrales, cambios de forma al introducírseles vástagos, 
... -, actuando contra el soporte. Este debe oli·ecer buena 
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Figura 10 
Anclaje aditivo por inyección 
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Figura 1 1 
Anclaje mecánico 
capacidad de rozamiento por lo que habitualmente se uti-
lizan en hormigón o piezas constituidas de dicho material. 
Los anclajes formáceos (figura 13) como su nombre in-
dica, basan su sujeción en la forma del material, equili-
brando fuerzas mediante mecanismos de la pieza que 
convierten los esfuerzos transmitidos en esfuerzos de suje-
ción. Salvo que se combinen con otro tipo de anclaje se 
destinan a pequeñas cargas. 
EL TRANSMISOR RESISTENTE 
El transmisor resistente es el camino fisico seguido según 
un criterio de derivación de cargas. Puede llevarse a cabo 
sobre perfilería longitudinal o puntual. Recibe y Transmi-
te las solicitaciones. El transmisor resistente determina su 
forma y materia en función de las distancias que acometa, 
la carga que soporte, y las características de durabilidad 
que se le quieran suponer. 
Si la carga no es importante condicionan la trasmisión 
a la capacidad resistente del material pero si lo soportado 
o su distancia al soporte suponen mayores esfuerzos recu-
rren a la forma para aportar mayor inercia resistente a la 
pieza de unión. Esta puede llevarse a cabo mediante cuel-
gue (figura 14) o por gravedad (figura 15), según se haga 
trabajar a la unión. 
Los materiales más recurridos son los aceros, dada la po-
sibilidad de contacto con humedad y condensión y por tanto 
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Figura 12 
Anclaje mecánico 
posibilidad de corrosión. Si el ambiente es terrestre no agre-
sivo podrían admitirse piezas galvanizadas por imnersión. 
LA FIJACION 
Fijación es la pieza que por medios metálicos o adheren-
tes une, retiene o sustenta mecánicamente el revestimien-
to a la subestructura. 
La fijación la constituye el elemento capaz de regular 
o estabilizar el movimiento del elemento soportado. Tiene 
la posibilidad, por tanto, de condicionar la unión de una 
forma rígida o flexible. 
. Dentro de los elementos de fijación podemos distin-
guir según su aportación a la misión anteriormente citada 
entre (figura. 16): 
retención 
- sustentación 
- mixto 
En ocasiones no se trata de un punto específico, ni de 
un elemento diferenciado, sino de una solución derivada 
geométrica o materialmente por alguno de los otros sub-
componentes constituyentes utilizados con este propósito. 
Según la forma que presente el elemento soportado la 
recepción será puntual o lineal, como es el caso de sopor-
te de una hilada de ladrillos. 
Según se contemplen y conjuguen los anteriores com-
ponentes dentro de un sólo elemento, denominaremos a 
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Figura 13 
Anclaje fonnáceo 
Figura 14 
Transmisor resistente por- cuelgue 
Figura 15 
Transmisor resistente por gravedad 
Figura 16 
Fijación 
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TECNICAS DE UNION DE LOS REVESTIMIENTOS DE FACHADA 
Compnentes de la unión Modelos 
Sujeción o anclajes Aditivos 
No aditivos 
Mecánicos o rozamiento 
Formáceos 
Transmisor resistente Elementos 
multifuncionales 
Sistemas 
multifuncionales 
Fijación Retención 
Sustenteción 
Mixtos 
estas uniones, elementos multifuncionales, mientras que si 
su resolución tiene lugar en diferentes elementos sincroni-
zados hablaremos de sistemas multifuncionales. 
ELEMENTOS DE SUBESTRUCTURA 
MUL TI FUNCIONALES 
Es, como su nombre indica, la más simple e individualiza-
da de las subestructuras pues, en una sóla formalización 
física resuelve los supuestos de unión. Dada la precarie-
dad de prestaciones para algunos requisitos su empleo se 
limita a uniones sencillas con exigencias muy delimitadas. 
Tan elemental resulta, que su denominación no resulta 
del nombre de "subestructura", sino de la fijación que uti-
liza y que resuelve todo el proceso de unión entre revesti-
miento y soporte 
El más conocido de estos sistemas el el clavado (figu-
raI8), que fundamenta la unión en la adherencia o cohe-
sión entre la superficie del clavo y la superficie de los ma-
teriales que une, y la disposición normal al esfuerzo so-
portado. 
La adherencia más común es la provocada por el roza-
miento entre los materiales lo que implica una mejora en 
el empleo de muchos clavos en lugar de uno grande (este 
concepto da lugar también a las placas de clavado). Sin 
embargo las técnicas de pistola automática posibilitan una 
Submodelos 
Inmersión Química 
en conglomerantes 
Inyección 
Clavado 
Remaches 
Tomillo autorroscante 
Adhesivos 
jerarquizada móvil 
jerarquizada semimóvil 
jerarquizada fija 
Unificada móvil 
Unificada fija 
Bulones 
Pemos 
Tomillos vistos 
Tomillos ocultos 
Remaches 
Adhesivos 
adherencia también por sinterización del hormigón o sol-
dadura con el acero, cuando la unión se lleva a cabo con 
estos materiales, merced a la acción de fuerza y tempera-
tura con la que se produce la entrada del clavo en estas 
superficies. 
El clavado normal rara vez se usa ya en los elementos 
de fachada dadas sus prestaciones escasas, casi sólo admi-
sibles en materiales de fibra como la madera. 
De consideración similar, pero no puramente "ele-
mental" podemos considerar a los remaches o a los torni-
llos autorroscantes. 
Los remaches (figura 19) son elementos de unión en 
frío formados por un vástago con cabeza que bien puede 
tener relieve o ser achaflanada. Se emplea habitualmente 
como unión de paneles contrachapados de madera o ace-
ro, ligeros, para fachada , dado su buen comportamiento 
en estos materiales. Pueden incorporar como característi-
ca la estanquidad. 
Los tornillos autorroscantes (figura 20) pueden reali-
zar el atornillado a la vez que el clavado. Una modalidad 
de los mismos es el tornillo autotaladrante que facilita la 
labor de taladro en determinados materiales. De acción 
automática, se compone de : 
- Cabeza con talla de broca para formalizar la abertura 
- Aletas que perforan un taladro superior a la rosca 
en la madera pero no así en el acero, donde rompen. 
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Figura 18 
Clavado 
- Rosca, que sólo agarra por tanto en el acero. 
- Cabeza de empotrar con hembra hexagonal. 
Los adhesivos constiuyen un elemento multifuncional 
de estructura en la medida en que establecen unión entre 
revestimiento y soporte. 
Aunque se trata de una técnica muy antigua, la evolu-
ción ha dado lugar a últimas aplicaciones como las resinas 
o las siliconas. 
Las principales familias de adhesivos se obtienen par-
tiendo de derivados del carbono: 
Resinas fenólicas y cauchos sintéticos. 
Aminoplastos 
Polivinilos acetales 
Adhesivos de resinas 
El problema de los adhesivos es habitualmente el deri-
vado de la presencia de carbono en su composición, que 
provoca su carbonata ció n o licuado a temperaturas relati-
vamente bajas. 
Por este motivo se han desarrollado adhesivos que no 
contienen carbono. Se componen de siliceo y oxígeno, 
por lo que se denominan siliconas, y pueden resistir hasta 
1000 0 C. Algunas de ellas son las que se denominan sili-
conas estructurales. 
En cualquier caso los adhesivos se habrán de acompa-
ñar preferentemente de otro tipo de fijacion es auxiliares, 
que eviten la ruina ante efectos por ejemplo del fuego. 
Figura 19 
Remaches 
Figura 20 
Remaches 
El uso de los elementos multifuncionales está más ligado 
a elementos no ventilados por cuanto la necesidad de inter-
poner cámaras de aire y aislamiento dificultan la disposición 
de uniones de relación directa entre soporte y revestimiento. 
En cualquier caso su uso, además del de fijación para 
sistemas de subestructura multifuncionales, bien sea en 
forma de adhesivos convencionales, clavados, de silico-
nas estructurales u otros, es adaptable para distintos re-
vestimientos, como son los grecados o de inercia varia-
ble, y que por tanto permiten localizar las dos capas an-
tes referidas en zonas diferentes de donde se produce la 
unión. 
Todas estas uniones elementales multifuncionales pre-
sentan como característica común su transmisión rígida 
(salvo algunos adhesivos) al elemento soportan te, por lo 
que no posibilitan versatilidad, reglaje ni movilidad del re-
vestimiento de fachada. Sin embargo su sencillez de mon-
taje y su economía los hacen recomendables para revesti-
mientos sencillos de contrachapados, o de elementos auxi-
liares de anclaje de otros sistemas multifuncionales. 
SISTEMAS DE SUBESTRUCTURA 
MUL TI FUNCIONALES 
Conciben sus prestaciones merced a la conjunción de ,·a-
rios elementos dispuestos, de forma coordinada , en res-
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Figura 21 
Subestructura jerarquizada con transmisión móvil 
TECNOLOGíA 
puesta a requisitos funcionales que han sido derivados en 
una fachada especializada. 
Podemos distinguir los sistemas según sea su ajuste a 
las exigencias que se le requieren y en especial por la ade-
cuación a la premisa que fundamenta la unión: la trans-
misión de cargas al soporte. 
Como se ha visto, la transmisión de este tipo de cargas 
sugiere el paso de las mismas del elemento portado al por-
tante sin condicionar los movimientos de uno y otro. 
Serán estos pues, la capacidad de transmisión y la per-
misividad de movimiento los preceptos de los que nos 
ayudamos para clasificar estos sistemas: 
Sistemas de subestructura jerarquizada 
con transmisión móvil 
Su movilidad proporciona una gran versatilidad y po-
sibilidad de reglaje a la vez que permite una estandariza-
ción del producto (figura 21). 
La transmisión a estructura jerarquizada supone una 
selección del punto de anclaje, interesante en el caso de 
soportes de fachada no resistentes, como los ya citados del 
tipo celosía, donde se busca el forjado para soportar, pero 
indudablemente más caro por el sobrecosto de material 
de perfile ría principal y secundaria. 
Fueron los primeros sistemas desarrollados, con unas 
circunstancias paralelas y deducidas de las que motivaron 
la aparición y desarrollo tecnológico de los cerramientos 
de vidrio como muros cortina. 
Sistemas de subestructura jerarquizada con 
transmisión semi-móvil 
La movilidad de la unión en el espacio en alguna de sus 
direcciones queda impedida por lo que reducen las pres-
taciones respecto al sistema anterior (figura 22). 
La combinación de dos elementos semi-móviles puede 
dar lugar a un sistema móvil que no ofrece mejores pres-
taciones que el citado en el párrafo anterior. 
La actividad de estos elementos se centra casi exclusi-
vamente en la unión de piezas de gran tamaí'io cuyo ra-
glaje tiene lugar en pocos puntos. 
Sistemas de subestructura jerarquizada 
con transmisión fija 
Estos sistemas fueron ap licados comunmente dante los 
aí'ios 30 hasta los aí'ios 50, como consecuenca de una de-
ducción directa de la aplicación de los murod cortina. 
A las ventajas de la transmisión jerarquizada- búsque-
da selectiva del punto de descarga de esfuerzos-, se le su-
maba un condicionado mecánico no resuelto industrial-
mente: el de las uniones regulables al movimiento. 
Figura 22 
Subestructura jerarquizada con transmisión semimóvil 
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Subestructu~ unificada con t~nsmisión móvil machacada 
Figu~ 24 
Subestructu~ unificada con t~nsmisión fija 
De esta forma los puntos de unión eran ejecutados 
mediante soldaduras. 
Paradójicamente diversas soluciones constructivasrecien-
tes han encontrado cobijo en esta sistemática, atraidas por 
la economía de su elaboración y de materia en su unión. 
Supuesto un perfecto replanteo que no de lugar a du-
das en la elaboración de esta transmisión fija, el mayor 
problema se centra en la solidaridad de esfuerzos entre ele-
mento portante y elemento revestido. Buena parte de las 
implicaciones patológicas de este cerramiento se derivan 
de los diferentes movimientos de las hojas entre sí ante ac-
ciones térmicas o solicitaciones absolutamente disociadas. 
Sistemas de subestructura unificada con transmi-
sión móvil 
Ofrecen las mismas prestaciones que los móviles en cuan-
to a la recepción de las solicitaciones. Su diferencia estriba 
sin mortero 
Pizarra 
tomada con 
mortero ->~;;'.,(;l~~ 
Revoco 
~~~~~~u-~ __ _ 
Pared 
de media 
asta 
Cámara 
de aire 
Figu~ 25 
Precedentes del muro doble 
Tizón 
en la transmisión resistente que deriva en un punto fijo 
del elemento de pared soportante (figura 23). 
En este sentido economiza toda una estructura secun-
daria soportante en la trasmisión de esfuerzos pero condi-
ciona la capacidad resistente a la de una hoja de pared so-
portante. Es probablemente la técnica más interesante de 
mecanización de una unión por sus posibilidades conden-
sadas en un elemento de pequeño tamaño y de formaliza-
ción sencilla. 
Sistemas de subestructura unificada fija o no 
regulables 
Englobarían a todos los sistemas habidos hasta la incorpo-
ración de fachadas heterogéneas o de hojas diferentes. Su-
fren la misma problemática que la expresada en los siste-
mas de transmisión jerarquizada con transmisión [tia, con 
la diferencia de su aplicación sobre soporte macizo. Por su 
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Figura 26 
Subestructura jerarquizada con transmisión fija 
Figura 28 
Anclaje aditivo por inmersión en conglomerante mineral de inyección 
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Figura 29 
Anclaje aditivo por inyección 
simplicidad siguen teniendo activo uso en construcciones 
poco tecnificadas (figura 24). 
PROCESO CONSTRUCTIVO. 
MECÁNICA DE TAREAS 
La unión constituye el elemento certero de coordinación 
que posibilita actuaciones sistemáticas. 
Conocemos los condicionantes que lo guían, los ma-
teriales que lo posibilitan y las prestaciones de las unio-
nes elegidas. 
Pero la resolución de la unión viene ligada a un con-
cepto tan optimizado como ella misma: el montaje. 
La construcción sufre de manera constante la impli-
cación del tiempo, la economía y la seguridad , como 
conceptos unidos a los propiamente arquitectónicos. 
Sólo una fabricación en taller, con rigurosos controles 
de calidad, mediadas de seguridad específica y una mayor 
Figura 27 
Anclaje aditivo por inmersión en conglomerante mineral de inyección 
Figura 30 
Anclaje aditivo por inmersión en elementos químicos 
productividad son capaces de atenuar su influencia. 
La ventaja de las uniones no aditivas examinadas se 
constituyen en: 
la certeza en el comportamiento previsto. 
- la precisión de la tolerancia. 
- la eliminación de toda fabricación en obra. 
Se posibilita de esta forma una producción previsible y 
ajustable y una técnica de control y montaje óptima. 
La instalación de elementos conformados reporta ma-
yor exactitud y conocimiento previo del resultado que la 
adecuación de elementos amorfos cuyo funcionamiento 
está sujeto a indeterminaciones. 
El conocimiento de los comportamientos, de los tiem-
pos de instalación faculta una mejor pecisión de costos y de 
procesos que implica óptimos ajustes en la previsión. La in-
corporación de técnicas de unión no aditivas resulta un ca-
mino sin retorno que, con armonía y eficacia , viene a con-
vertirse en la operación fundamental de la construcción. 
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Figura 32 
Componentes de transmisión resistente 
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azulejos 2 6 5 6 5 216 5 5 2/5 5/6 5 5 5 5 215 5 2 2 5 2 2 2 5 5 5 
baldosas 214 5 214 6 5 2 5 5 215 5/6 5 2 5 5 2 5 2 5 5 2 2/5 2/5 5 5 
bakelita 2 6 2 6/2 6 6 6 2 6 2 6 6 2 5 5 2 216 2 2 2 2 2 2 2/6 
caña 2 2 2 6/2 6 I 2 10 215 2 2 5 2 2/5 215 2 5 2 2 5 2 2 2 
carton 2 2 2 2 4 I 2 2 215 2110 2 2 2 5/10 2 2 2 2 2 5 2 2 
caucho 4 2 2 2 4 2 2 215 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
cerámica 2 5 2 6 6 6 6 2 5 5 2 5 2/6 5 5 5 5 2 2 6 
corcho 2 2 2 2 4 I I 2 2 2110 2 2 2 5 5 2/10 2 2 2 
cuero 214 2 2 2 4 I 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
fibroo cemo 2 215 2 216 5 6 2 6 2 2 5 216 5 2/5 5 5 
(ormica 2 215 2 2 6 6 6 2/10 5 2 2/6 2 2110 2/10 5 2 
gres 2 5 2 2 5 5 6 5 5 2 2 5 2/10 5 5 
ladrillos 2 5 2110 5 5 6 2/1 O 5/6 10 6 5 2/10 5 
madera 2 6 2 2 4 I 2 2110 216 2110 216 2 2/10 
mármol 2 216 2 216 5 6 6 2 5 2 6 5 
metales 2 6 2 216 6 6 6 2 6 10 216 
papel 2 2 2 2 4 I I 2 2 2 
piedra 215 6 2 216 215 5 6 2/5 5/6 I = KR- I 
plast. estrati!. 2 216 2 2/6 2 6 216 2 2 = KR-8 
poliester 2 216 2 216 2 6 6 4 = KR-4 
poliestireno 2 I I 6/0 6 I 5 = KR- 5 
polivinilo (pvc) 4 4 4 2 4 6 = KR- 6 
porcelana 2 6 2 0/6 10= KR- 10 
tejidos 4 2 2 O = CT AjeO - adhesivo de 
vidrio 2 6 cyanoacrilato 
vinilo 4 
Figura 33 
Tabla de adhesivos para diferentes materiales 
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Figura 34 
Componentes 
BIBLlOGRAFIA 
l. PIZZI, E.: I SISTEMI DI FACClATA. 1987. BEMA EDITRIZE 
2. ABALOS y HERREROS.: TÉCNICA Y ARQUITECTURA. 
3. VARIOS.: NEW STONE TECNOLOGY. 1988. BARRY DONALDSON, 
EDITOR 
4. PÉREZ ARROYO.: ARQUITECTURA INDUSTRIA. 199 I.PRONAOS 
5. BERNSTEIN, D.: NUEVAS TÉCNICAS EN LA OBRA DE FÁBRICA. 
1985. GG 
6. PARIClO, Y.: LA CONSTRUCCIÓN DE LA ARQUITECTURA. 
TOMOS 1 Y 2. ITEC 1986 Y 1989 
7. TECNOLOGíA Y ARQUITECTURA N° 22 REVISTA 1991 
GOBIERNO VASCO 
8. EVERETI, A: M ITCHEL 'S. MATERIALS. 1970. LONGMAN 
9. BROOKES, A: THE BUILDING ENVELOPE. 1990. BUTIERWORTH 
1 o. CATÁLOGO HIL TI 
1 l. CATÁLOGO SPIT 
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13. CATÁLOGO FISCHER 
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